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The dust filter bag comprises a fiiter paper outer layer and a fine fibre non-woven fabric, each 
having characteristic specific properties. The fine fibre non-woven fabric can, if required, be 
reinforced by a supporting element. The combination of appropriate filter materials for the filter 
paper outer layer, the fine fibre non-woven fabric and the supporting element leads to high 
degrees of removal of fine dusts, and, at the same time, low air resistance and a low tendency to 
filter clogging. The multilayered filter bags can, according to the individual design, be 
manufactured on corresponding bag machines. The outstanding filtration properties allow the 
dust filter bags to be used for the removal of particles greater than or equal to 0.1 mu m in 
vacuum cleaners of the most diverse types, and also in the removal of toner by suction in copiers. 
Furthermore, the combination of the filter materials described in the form of flat filters, pleated 
filters, belt filters and roll filters is suitable for use in clean room technology, e.g. in 
semiconductor manufacture, film manufacture or in the hospital sector. 
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Beschrelbung 

Die Erfindung betrifft einen Staubf ilterbeutel aus einer Filterpapier-Aussenlage und einem inneniiegenden 
Vlies, dessen Herstellung und Verwendung. 
5 Die Anforderungen, die an den Filter bzw. die filtertechnischen Eigenschaf ten des Staubfiiterbeutels ge- 

stellt werden, sind vielfaltig und zum Teil auch gegenlauf ig. 

(1) hoher AbschekJegrad fur die Staube (nahe 100 %); 

(2) geringer Luftwiderstand, urn eine hohe Geratesaug- oder Blasleistung zu erreichen; 

(3) geringe Verstopfungsneigung v um eine hohe Geratesaug- oder Blasleistung zu erhalten und urn ein 
10 haufiges Wechseln des Beutels und/oder des Filterelementes zu verhindern; 

(4) mechanische Stabilitat, die ein Piatzen oder Aufreissen des Beutels oder Filterelementes bei Verstop- 
ftjng verhindern soli. 

Die Verwendung von porosen Vliesmaterialien, die zusammen mit Fiiterpapieren zu doppellagigen Staub- 
filterbeuteln verarbeitet werden, ist bekannt. Diese Kombination aus einem inneren Vlies und einer Filterpa- 
15 pieraussenlage sichert zwar einen geringen Luftwiderstand und eine geringe Verstopfungsneigung, die 
eingesetzten Vliesqualitaten sind jedoch offenstrukturiert und grossporig, so dass sie als Vorf liter fur Grob- 
staube dienen, aber keine hohen Abscheidegrade im Feinstaubbereich ermoglichen. 

Die standig steigenden Hygieneanforderungen an die Gegeben heiten wahrend des Staubsaugens und da- 
mit an das verwendete Filtermaterial zielen darauf ab, die aufgesaugten, haufig Allergien auslosenden Fein- 
20 staube im Staubf ilterbeutel abzuschekJen und diese nicht uber die Gerateluft wieder in den Raum gelangen 
zu lassen. In der nachstehenden Tabelle sind einige der kritischen Feinstaube mit Partikelgrossen angefuhrt. 

FEINSTAUBE PARTIKELGROSSE ( / um) 

25 

Pollen 10-80 
Sporen 2-80 
Bakterien 0,3-20 



35 



Kausmi I ben 


100-500 


Mi Lbenkot 


2-25 


Mi tbenkotstaub 


0,1-3 


Tebafcst aub 


0,01-1,0 


Toner fur Kopiergerate 


5-20 



40 

Um eine AbschekJung dieser kritischen Feinstfiube zu ermSglichen, wird in Staubsaugern deri herkfimifi- 
Sichen Doppellagenbeuteln ein Mikrofiiter (Feirrfiiter; Abiuftfilter) zur Reinigung der Abluft nachgeschaltet. Die 
Mehrfachfiltration bedingt zwar h6here Abscheidegrade, jedoch erg e ben sich bei der obigen Konzeption 
schwerwiegende Nachteile dadurch, dass die Abluf tf Hterf l&che abhSngig vom Gerdtemodeli nur 0,01 bis 0,025 

45 m 2 betrSgt und dainit wesentiich kiainer gegeniiber der Fiitarf ISche des Staubfiiterbeutels (0,2 bis 0,3 m 2 ) ist. 
Die Anstr6mgeschwindigkeitder Luft, die zunSchstden Filterbeutel und dann den Abiuftfilter durchfiiesst, wird 
an der Abluf tf Hterf ISche wesentiich erhfiht Daraus resuitiert zum einen, dass der Durchlassgrad fur die StSube 
am Abiuftfilter anstsigt, und damit die Abscheidung nicht optimal verifiuft, zum anderen erhSht sich die flS- 
chenspezifische Filterbelastung durch die StSube am Abiuftfilter, dessen FISche wird sehr schnell verstopft, 

50 und der FHterwiderstand nimmt rasch zu. Somit wird auch ein hSuf iges Wechseln des Abluf tfilters (nach 3 bis 
4, spfitestens 6 bis 8 Filterbeutel wechseln) erforderfich. 

Beim Austausch eines gefullten, verstopften Staubbeutels durch einen neuen, ergibt sich durch die nun 
grfissere angesaugte Luf tmenge eine hShere Anstrfimg eschwi nd igkeit am Abiuftfilter, wodurch mit jedem Beu- 
teiwechsel ein unerwiinschter Ausblaseffekt entsteht, der das StaubruckhaltevermSgen dieser Abiuftfilter zu- 

55 sfitziich reduziert. 

Die bekannten Filterkombinationen zeigen ublicherweise nicht gleichzeitig einen hohen Abscheidegrad 
von FeinstSuben in Kombination mit einem geringen Luftwiderstand und einer damit geringen Verstopfungs- 
neigung. Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Staubf ilterbeutel mit besonders guten filtertechnh 
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schen Eigenschaften durch Kombination entsprechender Filtermaterialien herzustellen, dergleichzeitig ein ex- 
trem hohes Staubriickhaltevermdgen, vor allem fur Feinpartikel, und einen geringen Luftwiderstand, sowie ei- 
ne geringe Verstopf ungsneigung, wodurch eine hohe Geratesaugieistung auch bei zunehmender Beutelfullung 
weitgehend erhalten bleibt, besitzt. DieserStaubf ilterbeutei soil vorzugsweise die mit dem Nachteil der starken 

5 Verstopfung behaftete Nachschaltung eines Abluftfilters uberfiussig machen. Der Erfindung liegt weiter die 
Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Hersteliung des erf indungsgemassen Staubf ilterbeutei s und geeignete 
Verwendungszwecke bereitzustelien. 

Die Aufgabe wird erf indungsgemass durch einen Staubf Hteribeutel aus einer Filterpapieraussenlage und 
einem in nenl iegenden Vlies geldst, der dadurch geken nzeichnet ist, dass das Vlies ein Feinfaserviies mit einem 

10 Flachengewicht (ISO 536) von 10 bis 50 g/m 2 . einer Luftdurchlassigkeit (DIN 53887) von 200 bis 1500 l/m 2 -s 
bei 2 mbar Druck, einem durchschnittiichen Faserdurchmesser von 0,5 bis 18 jim und einem Bruchwiderstand 
(DIN 53112) in der Langsrichtung von 2 bis 12 N/15 mm Strerfenbreite und in der Querrichtung von 1 bis 10 
N/15 mm Strerfenbreite darsteilt. und die Fiiterpapierau&enlage ein Flachengewicht (ISO 536) von 30 bis 80 
g/m 2 und eine Luftdurchlassigkeit (DIN 53867) von 80 bis 500 l/m 2 -s bei 2 mbar Druck aufweist. 

15 Als Feinfaserviies, das die entscheidende Komponente fur einen hohen Abscheidegrad von Feinstauben 

darsteilt wird bevorzugt ein Melt-Blown-Vlies verwendet. Dieses besteht im allgemeinen aus iangen, feinen 
Fasern uneinheKJichen Durchmessers und kann in einem Schmeizblasverfahren (z.B. Exxon-Verfahren)her- 
gestelit werden. Dabei wird das Fasermaterial geschmolzen, extrudiert, beim Austritt aus der Extrudierduse 
mit heisser Luf t verwirbelt, auf eine Auf fang station gebiasen, auf einem Sieb abgelegt und schliesslbh abge- 

20 nommen. 

Das Feinfaserviies kann aus einem thermoplastischen Material, vorzugsweise aus Polyolef in, Pdyamid, 
Polyester oder Copoiymeren davon, aufgebaut sein. Fur die Hersteliung des Feinfaserviieses eignen sich fer- 
ner Mikroglasfasern; aber auch Heissschmelzklebstoffe oder Haftschmeizkiebstoffe sind fur den Aufbau be- 
vorzugt. 

25 Urn die mechanische Festigkeit des Feinfaserviieses zu steigern, kann man eine thermische Punktkaiand- 

rierung oder eine Impragnierung bzw. Bespruhung mit Bindemitteln durchfuhren. Hierbei kann das Feinfa- 
serviies soweit in sich verfestigt werden, dass man auf ein Stutzelement verzichten kann. 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung besitzt das Feinfaserviies ein Flachengewicht 
(ISO 536) im Bereich von 15 bis 35 g/m 2 . Fur die f iitertechnischen Eigenschaften des Staubf ilterbeutels ist es 

30 gunstig, wenn das Feinfaserviies eine Dicke (DIN 53105) von 0,15 bis 0,4 mm, vorzugsweise 0,1 8 bis 0,3 mm, 
aufweist. Urn eine hohe Geratesaugieistung des Staubsaugers gewahrleisten zu konnen, besitzt das Feinfa- 
serviies vorzugsweise eine Luftdurchlassigkeit (DIN 53887) von 250 bis 600 l/m^s bei 2 mbar Druck. Der Po- 
rendurchmesser des Feinfaserviieses betragt vorteilhaft 25 bis 60 (im, vorzugsweise 30 bis 40 (im. und der 
durchschnittiiche Faserdurchmesser liegt bevorzugt zwischen 1 und 3 pxn. Der Abscheidegrad an der Filter- 

35 f lache des Feinfaserviieses nach DIN 44956 weist Werte zwischen 80 und 93 % auf, wohingegend der Ab- 
scheidegrad nach der Palas-Methode Werte von 85 bis 08 % besitzt Dabei lasst die Messmethode nach DIN 
4435812 lediglich eine Aussage uber das Gesamtruckhaltevermogen des Teststaubs mit Partikeln von 0 bis 
80 jjm zu. Von besonderer Bedeutung ist jedoch die Bestimmung des Durchlassgrades von Feinstpartikein im 
Bereich von 0,3 bis 0,5 jim, was mit Hilfe des Paias-Filterprufstandes ermogiicht wird. Das Feinfaserviies ist 

AO in einer bevorzugten Ausfuhrungsform mit einer permanenten elektrostatischen Ladung versehen, urn eine 
noch bessere Staubabscheidung von Feinpartikeln zu erreichenrNeben der rein mechanischen Filtration wirkt 
hier zusatziich eine eiektrische Filtration, bedingt durch eine elektrostatische Anziehung von F ilter material und 
entgegengesetzt geladenen Staubteiichen. Dabei tragen die Fasern des Vlieses vorzugsweise bipolare La- 
dungen. Die elektrostatische Auf ladung lasst sich erreichen, indem man die Filtermaterialien bei der Vliesher- 

45 stellung einem elektrischen Feld aussetzt. Die dabei eingesetzten Verfahren sind in der Literatur beschrieben, 
siehe z.B. Martin Davis, Electrostatic Melt Spinning Process Delivers Unique Properties, Non-Wovens World, 
September 1987, Seiten 51-54, oderTrouilhet, Y; Moosmayer, P.; New Method of Manufacturing Non-Wovens 
by Electrostatic Laying, vorgetragen auf Index 81 Kongress. 

Das Feinfaserviies kann hinsichtlich seiner mechanischen Stab ilitat durch ein Stutzelement verstarkt wer- 

50 den. Hierbei kommen hochporose Stutzvliese zum Einsatz, die nach dem Nassiegeverfahren, Trockeniege- 
verfahren, Spunlaceverfahren oder Spun-Bond-Verfahren hergestellt sein konnen. Die Stutzvliese bestehen 
aus Zellstoff, Synthesefasern bzw. -f iiamenten oder aus Mischungen daraus. Zur Verbesserung der mecha- 
nischen Festigkeit kann das Stutzvlies mit naturlichen und/oder synthetischen Bindemitteln impragniert 
und/oder beschichtet sein. Das gleiche Ziel lasst sich erreichen, indem man Bindefasern und/oder Schmeiz- 

55 bindefasern in das Vlies einbaut. Desweiteren besteht auch die Moglichkeit, das Stutzvlies thermisch volifla- 
chig, streifenformig oder punktformig zu verfestigen. Hierbei ist insbesondere das Heisskalandrieren als 
bevorzugtes Verfahren zu erwahnen. 

Die fur einen Einsatz in dem erf indungsgemassen Staubf ilterbeutel geeigneten Stutzvliese besitzen ein 
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Flachengewicht (ISO 536) von 6 bis 40 g/m 2 , wobei ein Bereich von 8 bis 20 g/m 2 bevorzugt ist. Gunstige f il- 
tertechnische Werte lassen sich erreichen, wenn die Dicke (DIN 53105) des Stutzvfieses 0,05 bis 0,35 mm 
betragt Besondere giinstig ist dabei eine Dicke von 0,07 bis 0,25 mm. Die Luftdurchlassigkeit (DIN 53887) 
des Stutzvlieses, die entscheidend fur die Geratesaugieistung des Staubsaugers, den Luftwiderstand und die 
5 Veretopfungsneigung dieses Filterelementes ist, liegt im Bereich von 500 bis 4000 l/m 2 -s bei 2 mbar Druck. 
Als besondere gunstig hat sich der Bereich zwischen 1 000 und 2000 l/m 2 * bei 2 mbar Druck herauskristailisiert. 
Urn die mechanische Stutzfunktion erfullen zu konnen, sollte der Bruchwiderstand (DIN 531 12) des Stutzvlie- 
ses in der Langsrichtung mehr als 8 N/1 5 mm Streifenbreite und in der Querrichtung mehr als 3 N/1 5 mm Strei- 
fenbreite betragen. 

10 Das Feinfaservlies, das mechanisch durch ein Stutzelement, insbesondere durch ein Stutzvlies der oben 

beschriebenen Art, verstarkt sein kann, ist in dem erfindungsgemassen Staubf ilterbeutel einem als Aussen- 
lage dienenden Filterpapier vorgeschaltet Diese Filterpapierausseniage besteht aus lang- und kurzfaserigen 
Zellstoffen oderaus Mischungen von Zellstoffen und Synthesefasern und/oder Glasfasern. So konnen z.B 
langfaserige Zeilstoffe aus Kiefernsulfat und die kurzfaserigen Zellstoffe aus Eukalyptus gewonnen werden. 

15 Als Synthesefasern sind z.B. Zelluloseregenerat (Titer 0,55 bis 6,6 dTex) und Stapelfasern, z. B. aus Polyester, 
Polyamid, Polyacrylnitril, Polyolefin, Polyvinylalkohol (Titer 0,33 bis 6,6 dTex) geeignet Die Filterpapieraus- 
seniage kann aus den genannten Materialmen auf Nassvliesmaschinen (Literatur z.B. J. Lunenschloss und W. 
Albrecht; Vliesstoffe, Geoig Thieme Verlag, Stuttgart, New York, 1982) hergesteiit werden. Das aussenliegen- 
de Filterpapier kann zur Erhohung der mechanischen Festigkert mit naturlichen und/oder synthetischen Bin- 

20 demitteln impragniert und/oder beschichtet sein. Dabei wind als natiirliches Bindemittel bevorzugt Starke 
verwendet. Geeignete synthetische Binder sind z.B. Polyvinyiacetate, Polyvinylalkohol und Polyacrylate. Die 
Festigkeit der Filterpapierausseniage lasst sich auch verbessern, wenn man sie mit Bindefasern oder Schmeiz- 
bindefasern versieht. Ein bevorzugtes Polymer fur die Bindefasern stellt dabei Polyvinylalkohol dar, wohinge- 
gen die Schmelzbindefasern z.B. aus Polyolefin, Polyamid oder Polyester, aufgebaut sind. 

25 Urn einen Staubf ilterbeutel mit hohem Staubruckhaltevermogen und gleichzeitig einem geringen Luftwi- 

derstand und einer geringen Verstopfungsneigung zu erhalten, sollten auch an die Produkteigenschaften der 
Filterpapierausseniage vorteilhafterweise weitere spezifische Anfbrderungen gestellt werden. So betragt im 
allgemeinen die Dicke (DIN 53105) des aussenliegenden Filterpapiers 0,10 bis 0,3 mm. Gunstige Werte fur 
die filtertechnischen Eigenschaften iassen sich erreichen, wenn die Luftdurchlassigkeit (DIN 53887) vorzugs- 

30 weise 200 bis 400 l/m 2 s bei 2 mbar Druck aufweist, und der Porendurchmesser des aussenliegenden Filter- 
papiers 35 bis 80 fim betragt. Als besonders gunstig erweist es sich, wenn die Poren einen Durchmesser von 
40 bis 70 jim besitzen . Eine ausreichende mechanische Stabilitat der Filterpapierausseniage ist erreicht, wenn 
der Bruchwiderstand (DIN 53112) in Langsrichtung 20 bis 70 N/15 mm Streffenbreite und in Querrichtung 15 
bis 45 N/15 mm Streifenbreite betragt Der Berstdruck nach Mullen (DIN 53141) besitzt vorzugsweise Werte 

$5 zwischen 0,7 und 2,5 bar. Der Staubabscheidegrad an der Filterf lache einer geeigneten Filterpapierausseniage 
liegt nach DIN 44956 zwischen 75 und 98 %. Die Palas-Prufmethode fuhrt dabei zu Werten von 80 bis 96 % 
fur den Staubabscheidegrad. 

Ein Staubf ilterbeutel mit besondere hoher f iltertechnischer Qualitat lasst sich mit einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform erreichen, bei der man eine Filterpapierausseniage mit einem Flachengewicht von 40 bis 50 

40 g/m 2 , einer Dicke von 0,15 bis 0,25 mm, einer Luftdurchlassigkeit von 250 bis 360 l/mZ-s bei 2 mbar Druck, 
einem Poi^duRSrr^ von 25 bis 40 r N/15~mrn 

Streifenbreite und in Querrichtung von 15 bis 25 N/15 mm Streifenbreite, einem Beretdruck (DIN 53141) von 
0,9 bis 1,5 bar, einem Abscheidegrad nach DIN 44956 von 75 bis 98 % bzw. nach der Palas-Methode von 80 
bis 96 %, mit einem Feinfaservlies mit einem Flachengewicht von 20 bis 25 g/m 2 , einer Dicke von 0,18 bis 0,22 

45 mm, einer Luftdurchlassigkeit von 400 bis 500 l/m 2 s bei 2 mbar Druck, einem Porendurchmesser von 30 bis 
40 urn, einem Bruchwiderstand in Langsrichtung von 2 bis 3 N/15 mm Streifenbreite und in Querrichtung von 
1 bis 2 N/15 mm Streifenbreite, einem Berstdruck (DIN 53141) von 0,4 bis 0,5 bar, einem Abscheidegrad nach 
DIN 44956 von 88 bis 93 % bzw. nach der Palas-Methode von 94 bis 98 %, und mit einem Stutzvlies mit dem 
Flachengewicht von 10 bis 15 g/m 2 , einer Dicke von 0,07 bis 0,19 mm, einer Luftdurchlassigkeit von 1800 bis 

50 2000 l/m^s bei 2 mbar Druck, einem Bruchwiderstand in Langsrichtung von mehr als 12 N/1 5 mm Streifenbreite 
und in Querrichtung von mehr als 3 N/15 mm Streifenbreite, und einem Berstdruck (DIN 53141) von 0,3 bis 
0,4 bar kombiniert. 

Die in den obigen Abschnitten hinsichtiich ihres chemischen Aufbaus und ihrer fur die erfindungsgemasse 
Losung der gestellten Aufgabe vorgesehenen Produkteigenschaften klassrfizierten Filtermateriaiien des 
55 Staubf ilterbeutels sind untereinanderim Beutel in Abhangigkeit von den Moglichkeiten bei derHerstellung des 
Beuteis und dessen Einsatzgebiet unterschiedlich kombiniert und verbunden. 

Eine Ausfuhrungsform besteht darin, das Feinfaservlies mit einem innenliegenden Stutzelement ubereine 
Langsklebenaht und gegebenenfalls zusatzlich uber eine Verklebung im Bodenbereich des Beuteis lose zu- 
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sammenzufugen, so dass Vlies und Stfltzelementfrei beweglich sind, und das Feinfaservlies durch die Filter- 
papierausseniage und das innere Stutzeiement gehalten werden. Besteht das Stutzeiement aus einem 
Stutzvlies, so sollte sich die lose Verbindung der beiden Viiesmaterialien aufgrund der Distanz zwischen den 
Vliesf iltern positiv auf das Filtrierergebnis auswirken. 

5 Bei einer weiteren Ausfuhrungsfbrm ist das Feinfaservlies mit dem Stutzeiement uber eine rasterformige 

Oder vollf lachige Impragnierung und/oder Beschichtung zu einer doublierten Kombination verarbeitet. Zum Ka- 
schieren eignen sich spezieile Bindemittel, wobei Starke, Acryiate und Vinyiacetate als Weber bevorzugt sind. 
Eine andere Moglichkeit besteht darin, das Feinfaservlies mit dem Stutzeiement uber ein bindemittelfireies 
Thermobond-Verfahren, z.B. Kalandrieren. zu verbinden. Diese Zweilagen-Version kann audi erzeugt werden, 

10 indem man bei der Herstellung des Feinfaservlieses deren Feinfasern direkt auf das Stutzeiement ablegt und 
im thermoplastischen Zustand mit dem Stutzeiement verbindet Die fertiggestellte zweilagige Kombination 
kann anschliessend im Staubfiiterbeutel der Filterpapieraussenlage uber das Feinfaservlies oder uber das 
Stutzeiement zugewandt sein. Eine weitere vorteilhaf te Kombination kann man erzeugen, wenn man bei der 
Herstellung des Feinfaservlieses dessen Feinfasern direkt auf die Filterpapieraussenlage ablegt und im ther- 

15 moplastischen Zustand mit dem Filterpapier verbindet. Es empfiehlt sich, die Feinfasern bei der Herstellung 
der Zweilagen-Version aus Filterpapier und Feinfaservl ies durch ein gleichzeitig zulaufendes StQtzelement ab- 
zudecken, wenn das auf das Papier direkt abgelegte Feinfaservlies einer Abriebbeanspruchung ausgesetzt 
wird. 

Die doublierten Zweilagen-Versionen bieten gegenuber den separaten, einlagigen Vliesen, Stutzelemen- 
20 ten und Fiiterpapieraussenlagen Vorteile bei der Verarbeitung dieser Material ien zu dem Staubfiiterbeutel. 

Solien im fertiggestellten Beutel die einzelnen Filtermaterialien nur lose zusammengefugt sein, dann wer- 
den die Filterpapieraussenlage, das Feinfaservlies und gegebenenfalisdas innere Stutzeiement auf separaten 
Bahnen der Beutelmaschine zugefuhrt und dort in an sich bekannter Weise zum Beutel verarbeitet. Verwendet 
man eine doublierte Kombination aus Feinfaservlies und Stutzeiement bzw. aus Feinfaservlies und Filterpa- 
25 pieraussenlage, dann wird man das Feinfaservlies und das Stutzeiement bzw. das Feinfaservlies und die Fil- 
terpapieraussenlage zu einer Bahn zusammenfuhren und verbinden, bevor sie der Beutelmaschine zugefuhrt 
werden. Die gebildete Kombination und die Filterpapieraussenlage bzw. das Stutzeiement werden anschlies- 
send auf zwei Bahnen in die Beutelmaschine gezogen und nun in bekannter Weise zum Beutel weiterverar- 
beitet. Verwendet man ein in sich verfestigtes Feinfaservlies, dann kann man das Stutzeiement entbehren, 
30 und bei der Herstellung des Staubf ilterbeutels werden die Filterpapieraussenlage und das verfestigte Feinfa- 
servlies in zwei Bahnen der Beutelmaschine zugefuhrt und dort in bekannter Weise zum Beutel verarbeitet. 

Der erfindungsgemasse Staubfiiterbeutel kann aufgrund der ausgezeichneten filtertechnischen Eigen- 
schaften zur effektiven Abscheidung von Stauben mit einer Partikelgrosse von grosser gleich 0,1 jim in den 
verschiedensten Staubsaugern eingesetzt werden. Die Staubfiiterbeutel konnen in ihrer Grosse und Form un- 
35 teischiedlich konfektioniert werden und eignen sich zur Verwendung z.B. in Industriestaubsaugern, Boden- 
staubsaugern, Handstaubsaugern. Ein spezielies Einsatzgebiet liegt in der Tonerabsaugung bei 
Koplergeraten, wo feinste Tonerteilchen (grosser gleich 0,1 jim) entfernt und abgeschieden werden mussen. 
Eine zukunftstrachtige Verwendung der erf indungsgemass konzipierten Filterkombination aus Filterpapier- 
aussenlage, Feinfaservlies und gegebenenfalls Stutzeiement ist auch in der Halbieiterfertigung mit ihren ex- 
40 tremen Anforderungen an die Reinheit der Luft in den Reinraumen, bei der Filmherstellung oder im 
Hospitaisektor zu sehen. Dabei ist die ^ Filterkombination als Filterelement in Form von Fiachfilternrpiissierten 
Filtern, Band- oder Rollenf iltern ausgebildet. 

Die vorliegende Erfindung wird anhand derfolgenden Figuren naherausgefuhrt. 
Fig. 1 Anordnung der einzelnen Filterkomponenten im erfindungsgemassen Staubfiiterbeutel und als Fil- 
45 terelement; 

Fig. 2 Beutelfertigung. 

In Fig. 1 sind die verschiedenen Moglichkeiten wiedergegeben, wie die einzelnen Filtermaterialien unter- 
einander angeordnet sind u nd den Staubfiiterbeutel bzw. das Filterelement aufbauen. In der Version (A) ist das 
Feinfaservlies (II) zur Reingasseite hin mit der Filterpapieraussenlage (I) und zur Anstromseite der Luft hin mit 

50 einem innenliegenden, separaten Stutzeiement (III) abgedeckt. Vlies (II) und Stutzeiement (III) sind nur lose 
zusammengefugt und damit frei beweglich. Eine andere Moglichkeit besteht darin, das Stutzeiement (111) gleich 
bei der Feinfaserviiesherstellung aufzukaschieren. Im Falle der Kaschierung der beiden Materialien kann man 
bei der Beutelherstellung der Filterpapieraussenlage (I) entwederdas Feinfaservlies (II) (Version (B)) oder das 
Stutzeiement (III) (Version (C)) zuwenden. Die Version (D) zeigt eine Kombination von Filterpapieraussenlage 

55 (I) und verfestigtem Feinfaservlies (II). In der Version (E) ist das Feinfaservlies (II) direkt auf die Filterpapier- 
aussenlage (I) abgelegt. Dies geschieht direkt bei der Feinfaserviiesherstellung, wobei die Feinfasern noch 
zusatzlich mit einem Stutzvlies als Abriebsschutz abgedeckt werden konnen. 

In Fig. 2 werden die Fertigungsschritte des Staubf ilterbeutels in einer Beutelmaschine wiedergegeben. 
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Fur d ie Hersteliung qualitativ hochstehender Stau bsaugerbeutel werden meist zwei Arbeitsgange bendtigt, 
die auf separaten Maschinenaggregaten erfolgen: 

(a) Fertigung des Rohbeutels; 

(b) Konfektionierung zum Fertigbeutel. 

5 Fur die Rohbeutelfertigung wird das Filterpapier in Rollenform der Maschine vorgelegt. Von einer Abwik- 

kelstation wird die Papierbahn unter Anlegung einer gleichbleibenden Zugspannung in die Beutelmaschine ein- 
gezogen und zu einem Schlauch gebildet, der mit einer Langsnaht verschlossen wird (Fig. 2A). Danach wind 
der Schlauch auf die entsprechende Lange geschnitten und eines der Schlauchenden zu einem Boden ver- 
schlossen. Dies geschieht auf der Bodenfaiztrommei durch Ausbildung von Laschen, die umgeschlagen und 

10 aufeinandergekiebt werden (Fig. 2B). Bei einem Mehrlagenbeutel muss die Rohbeuteimaschine mit einer Fut- 
terungseinrichtung fur die Viiesinnenlage versehen sein. In disem Fall werden Vliesbahnen der ablaufenden 
Papierbahn vor der Schlauchbildung zugefuhrt. Man erhalt somit Beutel im Beutei. 

Dieser Rohbeutel - ob ein- Oder mehriagig - wird auf einer separaten Konfektioniermaschine mit einer fur 
das vorgesehene Staubsaugermodell entsprechenden Halteplatte versehen und zwar meist auf dem vorher 

15 ausgebildeten Laschenboden (Fachausdruck = Blockboden). Das noch offene zweite Schlauchende wird in 
Form eines Wickelbodens durch Umschlagen und Verldeben des Schiauches verschlossen. (Fig. 2C). 

Dererfindungsgemasse Staubfilterbeutel mit einer FHterpapieraussenlage, einem Feinfaservlies und ge- 
gebenenfalls einem Stutzelementermoglicht gegenuberden Filterversionen desStandesderTechnikerstmals 
hoheAbscheidegradefurStaube, speziell fur Feinstpartikel, beigleichzeitiggeringer Verstopfungstendenz. Da- 

20 mit wird in der Technik des Staubsaugens und Staubabscheidens ein bemerkenswerter Fortschritt erreicht. 

Die hervorragenden filtertechnischen Eigenschaften der erfindungsgemassen Filterkombination sollen 
im Vergleich zu den ublichen Filtertechniken anhand der Beispiele 1 bis 4 gezeigt werden. 

In Beispiei 1 wird eine zweilagige Filterkombination aus einer FHterpapieraussenlage und einer Vliesfut- 
terung, die den Stand der Technik fur heute verwendete Doppellagenbeutel wiedergibt, verwendet. Das Bei- 

25 spiel 2 betrifft die Filterkombination aus Beispiei 1 , wobei jedoch ein Abluftf liter nachgeschaltet ist. Mit diesem 
Beispiei kann die dem Stand der Technik entsprechende Mehrfachf iltration in Staubsaugern dargestellt wer- 
den. Die Beispiele 3 und 4 stehen furdreilagige Filterkombinationen des erfindungsgemassen Staubfilterbeu- 
teis. Unterschiede zwischen den zuletzt genannten Beispielen 3 und 4 bestehen in der Qualitat der 
verwendeten Aussenpapierlage. In den einzeinen Beispielen werden zunachst die produktspezrf ischen Eigen- 

30 schaften der verschiedenen Fiitermaterialien und ihrer Kombinationen aufgefuhrt. Im Anschluss daran sind die 
Messwerte fur die filtertechnischen Messgrossen, wie AbschekJegrad, Filterwiderstand vor und nach Bestau- 
bung (Delta P1 bzw. Delta P2) angegeben. Die dabei angewandte Messmethode 1 nach DIN 4495612 betrach- 
tet das Gesamtruckhaltevermogen des Teststaubs mit Partikeln von 0 bis 80 p.m f wohingegen die 
Palas-Prufmethode (Messmethode 2) den Durchiassgrad von Feinstpartikeln im Bereich von 0,3 bis 0,5 jim 

35 ermittelt. Bei der Prufung auf dem Pal as-Pr Of stand muss man berucksichtigen, dass sich die Bedingungen fur 
das herkommliche Mehrfachf iltrationssystem (Beispiei 2) gegenuber den Praxisgegebenheiten wesentiich 
gunstiger gestalten. Auf dem Palas-Prufetand weisen die ubereinandergelegten Einzelkomponenten der Fil- 
tensysteme alle die gieiche Grosse von 1 00 cm 2 auf u nd werden damit auch unter sich immer mit der gleichen 
Anstromgeschwindigkeit von 25 cm/Sekunde beaufschiagt. In der Praxis wird am Abluftf ilter die Anstromge- 

4Q schwindigkeit der Luft, bedingt durch die kleinere Flache im Vergleich zum Filterbeutel, erhoht, wodurch ein 
hoherer r Durchlassgradljnd^eine grossere Tfra^henspeztf isch¥Filterl^!astun^durcrrSteub zu erwarterTistr" 

Im folgenden sind die Methoden fur die Bestimmung der Messgrossen, die zur Produktbeschreibung bzw. 
-charakterisierung der einzeinen Fiitermaterialien in den Beispielen 1 bis 4 herangezogen werden, aufgefuhrt: 

45 



50 



55 
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10 



15 



20 



25 



F ISchengewi cht: 
D i c k e : 

Luftdurchlassigkeit: 
Bruchwiderstands 
Berstdruck nach Mullen: 
Porendurchmessep; 



Faserdurchmesser; 



ISO 536 

DIN 53105; Tasterdruck= 0,2 bar 
DIN 53867 
DIN 53112 
DIN 53141 

Priif methode, beschrieben in 
"Fuel Filter Test Methods", 
Technical progress series, 
Vol.1, Seite 25, Society of 
Automotive Engineers, Inc. 485, 
Lexington Avenue, New York 17, 
N.Y. verof f ent Li cht : Januar 
1961. 

Mikroskopisches Messverfahren, 
bei dem Faserdurchmesser mit 
eingespielter Messskala 
ve rg It chen wi rd 



30 



Staubabscheidegrad und Filterwiderstandes 



Methode 1? 
35 Methode 2: 



DIN 44956/2; Entwurf November 
1987 

Palas, beschrieben in 



40 



(a) W. Willemer, W. M6lter; Praxisnahe Uberprufung von Staubf iltern, Chemietechnik 15 (1986), Heft 12, 
Saltan 20-26; 

(b) W. M6lten C. Helsper; Fast and Automated Testing of Filter Madia; Filtech Conference 23. bis 25.9.1987, 
-Utrecht/Holland- - - - - 



45 



50 



Anstromgeschwindigkeits 
Pruf luf t s 



Parti kelgrossenvertei lung i 
Bcstaubungsreit s 



25 crc/Sekunde 

200 nig Arizona-Fei ns taub 

(gemass DIN 44956/2) pro 

Kubi kmet e r 

0 bis 8D / um 

5 Minuten 



55 



Fur den Abs chei degrad ausgewertete Par ti ke If raktion: 



0,3 bis 0,5 / um 
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BEISPIEL 1 



Zveilagige Filterkornbi nation: 



PapierauBsenlage mit Vliesf litterung 
(Stand der Technic fur Beutel) 



Spezif ikation der Filterroaterielien; 



15 



PAPIERAUS- 
SENLAGE 



VLIES K0MBI- 
RATION 



20 



Flachengevicht (ISO 536) g/m 2 50 

Dick* (DIN 53105) 0,2 bar mm 0,23 

Luftdurchlasslgkeit (OIK 53887) l/m z .s 350 

Porendurchmesser ^ua 55 

Bruchvideratand langs (DIN 53112) N 35 

Bruchviderstand guer (DIN 53112) N 20 

Berstdruck aach Mullen (DIN 53141) bar 1,20 



20 70 

0,11 0,32 

2000 345 

14 

5 

0,40 



25 



30 



35 



Filtertecbnische Eigenschaf ten: 
Messmethode 1 (DIN 44 956/2) 

Ahscheidegrad (Durchlassgrad) % 87,5(12,5) 

Filterwiderstand Delta pi mber 3,0 

Filterviderstaad Delta p2 mb&r 13,0 

Filterviderstandsdif fe- 

reaa: De2ta( Delta p) mbar 10,0 



96,5(3,5) 

3,1 

7,0 

3,9 



Messmethode 2 (Palas) 
Bestaubungsseit 5 Minutea 
Ahscheidegrad (Durchlassgrad) \ 
m Filterviderstaad Delta pi mbar 
Fiitervide rs tend Delta ~p2 mbar 
Filterviderstandsdiffe- 

reas Delta (Delta p) mbar 



87,15(12,85) 

1,95 

7,1 

5,15 



87,30(12,70) 

2,0 

5,3 



3,3 



45 



Delta pi - Filterwider stand vor dem Bestauben 
Delta p2 « Filterwider stand nach den Bestauben 
Delta(Delta p) . Delta p2 - Delta pi 



50 



55 



EP 0 338 479 B1 



10 



BEISPIEL 2 



Zweilagige Filterkorcbination: 



(Fapieraussenlage * Vliesf utterung) + 

Abluftfilter (Filtrete G 0310 

(Stand der Technik fur Mehrf achf i ltratlon) 



Specification der Filterma teri alien: 



15 



PAPIERAUS- VLIES A3t*UFT- KOKB , F , 
SEKLME FILTER ALLES 



20 



Flachengewicht {ISO 536) 
Dicke (DIN 53105) 0.2 bar 
Luftdurcnlassiglceit (DIK 53 587) 
P or endur climes ser 



g/m* 
mm 

1/m 2 . 



Bruchvider stand langs (DIN 53112) N 
Brucbviderstand guer (DI» 53112) N 
Beratdruck nach Mullen (DIK 53141) bar 



50 

0,23 

350 

55 

35 

20 

1,20 



20 

0,11 
2000 



150 

1.4-1,5 - — 
1200 210 



14 

5 

0,40 



25 



30 



Filtertecbnische Eigenschaf tons 

Messm»tfaode 1 (DIN 44956/2) 

Abscheidegrad (Durchlassgrad) % 

Filterviderstand Delta pi mbar 

Filtarvlderstand Delta p2 mbar 
Filterwiderstandsdiffe- 

rena* Delta(Delta p) mbar 



87,5(12,5) 

3,0 

13,0 

10,0 



99,5(0,2) 
4,5 

5,0 



35 Messmethode 2 (Pal as) 

Sestaubungszeit 5 Minn ten 
Abseheidegrad (Durchlassgrad) 

Filterwiderstand Delta pi 
FiJterwideratand Delta p2 
40 Filtorwlderst&ndsdiffe- 
rens Delta (Delta p) 



V 87,15(12,85) 

mbar 1,95 

mbar 7,1 

mbar 5,15 



97,71(2,29) 

2,3 
10,5 

8.2 



45 



50 
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BEI SPIEL 3 



Erfinduagsgemasse, drellagige Filterkombiaatioa, bestehend bus 
Papieraussealage, Zwischenvlies aus Melt-blowa und Stutsvlies 



Spszifikation der Fi It ermateri alien - 



PAPIERMJS- MELT- STUT2- KOMBI- 
SENLAGE BLOKN VLIES K AT X ON 
VLIES 



Fl&cheagewicht (ISO 536) 
Dicke (DIN 53105) 0,2 bar 
Luftdurchlassigkeit (DIN 53887) 
Porendurchmesser 

Bruchwiderstand laags (DIN 53112) 
Bruchwider stand guar (DIH 53112) 
Berstdruck nacb Mullen (DIH 53141) bar 



Filtertechnische Eigenschaf ten: 



Messmethode 1 
Abscheidegrad 



(DIN 44956/2) 
(Durchlassgrad) 



Filterwidarstand Delta pi 
Filterwiderstahd Delta p2 
Filterwiderstandsdiffe- 
xenzi Delta(Delta p) 



Messmethode 2 (Palas) 
B«staubungs*eit 5 Minutea 
Abscheidegrad (Durchlassgrad) 

Filterviderstand Delta pi 
Filterwiderstaad Delta p2 
Filterviderstandsdiffe- 
renz Del ta( Delta p) 



g/m* 


43,5 


22 


13 


78.5 


nun 


0,165 


0,20 


0.07 




l/m 2 .s 


350 


440 


2000 


143 


/um 


67 


35 






K 


26 


2,1 


13 




N 


15 


1,7 


4 




bar 


0,80 


0.45 


0,35 




\ 


75,9(24,1) 


92,5 




99,8(0 






(7,5) 






mbar 


3,2 


2,9 




7.1 


mbar 


15,6 


5,6 




11,5 


mbar 


12,4 


2,7 




4,4 


% 


82,26 


96,36 




99,89 




(17,74) 


(3,64) 




(0.11) 


mbar 


2,45 


1, 90 




4,.l 


mbar 


16,0 


3,45 




9,2 


mbar 


13,55 


1,55 




5,1 



10 



EP 0 338 479 B1 



BEISPIEL 4 

5 

Erfinduogsgemaaae* dreilagige Filterkombi aation, bestehend aus hochwertiger 
Papleraussealage, Zvischenvlies aus Melt-blown und StUtzvlies 

10 

Spesifikaticm der Filtennaterialient 



15 



PAPIERAUS- MELT- STUT2- KOMBI- 
SENLAGE BLOWN VLIES NATION 
VLIES 



20 



25 



Fl &chengewicht (ISO 


536} 


g/m 2 


45 


22 


13 


60 


Dicke (DIN 53105} 0, 


2 bar 


nvm 


0*19 


0,20 


0,07 




Luf tdurchlassigkeit 


(DIN 53887} 


1/in 2 . s 


310 


440 


2000 


135 


Po re ndur chme sser 




/um 


51 


35 






Bruchwiderstand langs (DIN 53112) 


N 


35 


2,1 


13 




Bruchwiderstand quer 


(DIN 53112} 


N 


23 


1,7 


4 




Berstdruck naeh Mull 


en (DIN 53141) 


bar 


1*30 


0,45 


0*35 





30 



35 



40 



Filterteclmische Eigenschef tens 

Messmethode 1 (DIN 44956/2) 
*bs chei degr ad ( Dur chl as sgr ad ) 

Filterviderstacd Delta pi 
Filterwiderstand Delta p2 
Filterwiderstandsdiffe- 
re&zt Delta(Delta p) 



Messmethode 2 (Pales) 
Bestaubungszeit 5 ttinuten 
Absch«idegrad (Durchlassgrad) 

Fi 1 terwi de r s t and Delta pi 
Filtered der stand Delta p2 
Filterwiderstaudsdiffe- 
rens Delta(Delta p) 





90,0 


92,5 




>99,8 




(10,0) 


(7*5) 




«0,2) 


mbar 


3,5 


2,9 




7,3 


mbar 


12,0 


5,6 




11*5 


mbar 


8*5 


2*7 




4,2 


% 


95,65 


96,36 




99,94 




(4,35) 


(3,64) 




(0,06) 


mbar 


2,05 


1*9 




4,4 : 


mbar 


16,7 


3,45 




8,8 


mbar 


14,65 


1*55 







45 



Die vergieichende Gegeniiberstaflung der f ilfsrtachnischen Eigenschaften fur did verschiedenen Filterversio- 
50 nan (Beispiele 1 bis 4) zeigt, dass die erfindungsgemdseen Beufalversbnen (Beispie! 3 und 4) eirten wesentiich 
hSheren Abscheidegrad fur StSube im Vergleich zu den herk&nmlichen, hochwartigen DoppeJIagenbeuteln (Bei- 
spiel 1) erzielen. Die neue Beutelversion ermSglicht Abscheidegrade, speziell fur Feinstpartikel, die selbst den auf- 
wendlgen Systamen der Mehrfachf iltration (Beispiel 2) Gberlegen sind. Die Filtarwiderstandsdrfferenzen Delta 
(Delta p), die a!s ein Mass fur die Verstopfungsneigung dar Filter betrachtet warden kfinnen, liegen fur die er- 
55 findungsgemSssen Rlterkombinationen deutlich unterhatb der Werte fur die mii einem Abluftfiltar nachge- 
schaltete zweilagige Filterkombination und sind gegenuber den Werten fur die zweilagige Filterversion ohne 
Abluftf ilter nicht wesentiich erhfiht. 
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Patentanspruche 

1. Staubf ilterbeutel mit einer Filterpapiereu&enlage und einem innenliegenden Vlies, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Vlies ein Feinfaservlies mit einem Flachengewicht (ISO 536) von 10 bis 50 g/m 2 einer Luft- 
durchlassigkeit (DIN 53687) von 200 bis 1500 i/mz-spel bei 2 mbar Druck, einem durchschnittlichen 
Faserdurchmesser von 0,5 bis 16 p.m und einem Bruchwiderstand (DIN 53112) in der Langsrichtung von 
2 bis 12 N/15 mm Streifenbreite und in der Querrichtung von 1 bis 10 N/15 mm Streifenbreite darstellt, 
und die Filterpapierau&enlage ein Flachengewicht (ISO 536) von 30 bis 60 g/m 2 und eine Luf tdurchlas- 
sigkeit (DIN 53887) von 80 bis 500 l/m 2 s bei 2 mbar Druck aufweist. 

2. Staubf ilterbeutel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Feinfaservlie ein Melt-Blown- 
Vlies darstellt. 

3. Staubfilterbeutel nach Ansrpuch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Feinfaservlie aus einem 
themoplastischen Material, bevorzugt Polyolef in. Polyamid, Polyester oder Copolymere davon, aufgebaut 
ist 

4. Staubfilterbeutel nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, da& das Feinfaservlies aus Mikro- 
glasfasern besteht. 

5. Staubfilterbeutel nach einem oder mehreren der vor hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeich net, 
daS das Feinfaservlies eine permanente elektrostatische Ladung enthSlt. 

6. Staubfilterbeutel nach einem oder mehreren der vorhergehenden AnsprEiche, dadurch gekennzeichnet , 
dass das Feinfaservlies eine Dicke (DIN 53105) von 0,15 bis 0,4 mm, vorzugsweise 0,18 bis 0,30 mm, 
aufweist 

7. Staubfilterbeutel nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet , dass 
der Porendurchmesser des Feinfaservlieses 15 bis 60 urn, vorzugsweise 30 bis 40 ym, betragt. 

8. Staubfilterbeutel nach einem oder mehreren dervor hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet , dass 
das Feinfaservlies durch ein Stutzeiement verstSrkt ist. 

9. Staubfilterbeutel nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet , dass das Stutzeiement ein ponSses Vlies 
aus Zellstoff, Synthesefasern bzw. -f ilamenten oder Mischungen daraus darstellt, das nach dem NaSle- 
geverfahren, dem Trockenlegeverfahran, dem Spunlace-Verfahren oder dem Spun-Bond-Verfahren er- 
hSItiich ist. 

10. Staubfilterbeutel nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet , dass das Stutzvlies ein Flachen- 
gewicht (ISO 536) von 6 bis 40 g/m 2 , vorzugsweise 6 bis 20 g/m 2 , eine Dicke {DIN 53105) von 0,05 bis 
0,35 mm, vorzugsweise 0,07 bis 0,25 mm, eine Luftdurchlassigkeit (DIN 53667) von 500 bis 4000 l/m 2 -s 
bei 2 mbar Druck, vorzugsweise 1000 bis 2000 i/m^s bei 2 mbar Druck, und einen Bruchwiderstand (DIN 
5311 2) in Langsrichtung von mehr als 6 N/1 5 mm Streifenbreite und in Querrichtung von mehr als 3 N/15 
mm Streifenbreite besitzt 

11. Staubf ilterbeutel nach einem oder mehreren der vor hsngehe nden Anspruche, dadurch gate nnzeich net, dass 
die Filterpapierau Rentage aus lang- und kurzfaserigen Zellstoffen oder aus Mischungen derZellstoffe mit 
Synthesefasern und/oder Glasfasern besteht 

12. Staubfilterbeutel nach einem Oder mehreren der vor hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet , dass 
die Dicke (DIN 53105) der FilterpapierauBenlage 0,10 bis 0,3 mm betragt. 

13. Staubfilterbeutel nach einem odermehrerendervorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet , dass 
der Porendurchmesser in der Filterpapierau&enlage ein Wert von 35 bis 60 p»m, vorzugsweise 40 bis 70 
firm, besitzt. 

1 4. Staubfilterbeutel nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeich net, 
dass der Bruchwiderstand (DIN 53112) der Filterpapierau&enlage in Langsrichtung 20 bis 70 N/15 mm 
Streifenbreite, in Querrichtung 15 bis 45 N/15 mm Streifenbreite betragt. 
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Staubfilterbeutel nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, dadurch g©Ec©rDmz©lchnot, 
da& bei der Herstellung des Feinfaserviieses dessen Feinfasern direkt auf die Filterpapierau&eniage ab- 
gelegt und im thermoplastischen Zustand mit dem Filterpapier verbunden werden. 

Verfahren zur Herstellung des Staubf ilterbeutels nach einem Oder mehreren der vorhergehenten AnsprO- 
che, dadurch gait© n raze icfo net, dass die Fiiterpapierau&snlage, das Feinfaservlies und gegebenenfalls 
das Stutzeiement auf separaten Behnen der Beutelmaschine zugefuhrt und dort in an sich bekanntar Wei- 
se zum Beutel verarbeitet werden. 

Verfahren zur Herstellung des Staubf ilterbeutels nach Anspruch 16 dadurch gekennsellchnet, da& das 
Feinfaservlies und das Stutzeiement vor der Zufuhrung zur Beutelmaschine zu einer Bahn zusammen- 
gefuhrt und verbunden werden, und dann die gebildete Kombinatlon und die Filterpapierau&enlage auf 
zwei Bahnen der Beutelmaschine zugefuhrt und in bekannter Weise zum Beutel weiterverarbeitet werden. 

Verwendung der Staubf ilterbeutel nach Anspruch 1-15 in Staubsaugern zur Abscheidung von Teilchen 
grosser gleich 0,1 ^m. 

Verwendung der Staubf ilterbeutel nach Anspruch 1-15 zur Toner-Absaugung in KopiergerSten. 
20 C8alms 

1. A dust filter bag comprising a filter paper outer layer and an inner non-woven material, characterised in 
that the non-woven material consists of a fine fibred non-woven material with a weight per unit area (ISO 
536) of 10 to 50 g/m z , a permeability to air (DIN 53887) of 200 to 1500 l/m 2 s at a pressure of 2 mbar, an 
25 average fibre diameter of 0,5 to 18 um, and a breaking strength (DIN 5311 2) in the longitudinal direction 

of 2 to 12 N/15 mm per width of strip and in the transverse direction of 1 to 10 N/15 mm per width of strip, 
and the filter paper outer layer has a weight per unit area (ISO 536) of 30 to 80 g/m 2 and a permeability 
to air (DIN 53887) of 80 to 500 l/m 2 .s at a pressure of 2 mbar. 

3* 2. A dust filter bag as claimed in Claim 1 , characterised in that the fine fibred non-woven material is a melt- 
blown non-woven material. 

3. A dust filter bag as claimed in Claim 1 and 2, characterised in that the fine fibred non-woven material is 
constructed from a thermoplastic material, preferably poiyoief in, polyamide, polyester or copolymers 

35 thereof. 

4. A dust filter bag as claimed in Claims 1 and 2, characterised in that the fine fibred non-woven material is 
composed of micro-glass fibres. 

w 5. A dust filter bag as claimed in one or more of the preceding claims, characterised in that the fine fibred 
nonwoven material contains a permanent electrostatic charge. 

& A dust filter bag as claimed in one or more of the preceding claims, characterised in that the fine fibred 
nonwoven material has a thickness (DIN 53105) of 0.15 to 0.4 mm, preferably 0.18 to 0.30 mm. 

45 7- A dust filter bag as claimed in one or more of the preced ing claims, characterised in that the pore diameter 
of the fine fibred non-woven material amounts to 25 to 60 |im, preferably 30 to 40 u,m. 

A dust filter bag as claimed in one or more of the preceding claims, characterised in that the fine fibred 
nonwoven material is reinforced by a support element 

A dust filter bag as claimed in Claim 8, characterised in that the support element consists of a porous non- 
woven material composed of cellulose, synthetic fibres or filaments or mixtures thereof, which can be 
produced by the wet folding method, the dry folding method, the spun-lace method or the spun-bond 
method. 

A dust filter bag as claimed in Claim 8 or 9, characterised in that the support non-woven material has a 
weight per unit area (ISO 536) of 6 to 40 g/m 2 , preferably 8 to 20 g/m 2 a thickness (DIN 53105) of 0,05 
to 0,35 mm, preferably 0,07 to 0,25 mm, a permeability to air (DIN 53887) of 500 to 4000 l/m 2 ,s at a 
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pressure of 2 mbar, preferably 1000 to 2000 l/m 2 , s at a pressure of 2 mbar, and a breaking strength (DIN 
531 1 2) in the longitudinal direction of more than 8 N/1 5 mm per width of strip and in the transverse direction 
of more than 3 N/15 mm per width of strip. 

11. A dust filter bag as claimed in one or mors of the preceding claims, characterised in that the filter paper 
outer layer consists of long-fibred and short-fibred cellulose materials or of mixtures of the cellulose 
materials with synthetic fibres and/or glass fibres. 

12. A dust filter bag as claimed in one or more of the preceding claims, characterised in that the thickness 
(DIN 53105) of the filter paper outer layer amounts to 0.1 0 to 0.3 mm. 

13. A dust filter bag as claimed in one or more of the preceding claims, characterised in that the pore diameter 
in the filter paper outer layer has a value of 35 to 80 \m\, preferably 40 to 70 |im. 

14. A dust filter bag as claimed in one or more of the preceding claims, characterised in that the breaking 
strength (DIN 53112) of the filter paper outer layer in the longitudinal direction amounts to 20 to 70 N/15 
mm per width of strip and in the transverse direction amounts to 15 to 45 N/15 mm per width of strip. 

15. A dust filter bag as claimed in one or more of the preceding claims, characterised in that in the production 
of the fine fibred non-woven material , its fine fibres are directly deposited upon the filter paper outer layer 
and are connected in the thermoplastic state to the filter paper. 

16. A process for the production of the dust filter bag claimed in one or more of the preceding claims, 
characterised in that the filter paper outer layer, the fine fibred non-woven material and optionally the 
support element are supplied via separate channels to the bag machine and are processed therein in a 
manner known per se to form the bag. 

17. A process for the production of the dust filter bag as claimed in Claim 16, characterised in that, before 
they are supplied to the bag machine the fine fibred non-woven materia! and the support element are 
combined to form one channel and are joined, whereupon the formed combination and the filter paper 
outer layer are supplied via two channels to the bag machine and are further processed in a manner known 
per se to form the bag. 

18. The use of the dust filter bags claimed in Claims 1 to 1 5 in vacuum cleaners for the collection of particles 
greater than or equal to 0,1 ^m. 

19. The use of the dust filter bags claimed in Claims 1 to 1 5 for the suction removal of toner in copiers. 



Revindications 

1. Sac de filtration de poussi&re, comportant une couche exterieure en papier fiitrant et un matelas de fibres 
interieure, caracterise en ce que ie matelas de fibres pr§sente un poids surfacique (ISO 536) allant de 
10 £ 50 g/m 2 . une permeability d Tair (DIN 53887) allant de 200 & 1500 IAn 2 .s,sous une pression de 2 
mbar, un diam&tre de fibres moyen allant de 0,5 & 1 8 \im et une resistance & la rupture (DIN 53112) en 
direction longitudinale allant de 2 & 12 N/1 5 mm de iargeur de bande et, en direction transversale, de 1 k 
1 0 N/15 mm de Iargeur de bande, et la couche exterieure en papier fiitrant pr£sentant un poids surfacique 
(ISO 536) allant de 30 £ 80 g/m2 et une permeability & Pair (DIN 53887) allant de 80 £ 500 i/m 2 .s. sous 
une pression de 2 mbar. 

2. Sac de filtration de poussi&re selon la revendication 1, caracterise en ce que le matelas de fibres fines 
constitue un matelas souffle £ retat fondu. 

3. Sac de filtration de poussidre seion ies nsvendications 1 et 2, caracterise en ce que le matelas & fibres 
fines est compost en un mat&riau thermo-plastique, de preference une polyoief ine, un polyamide, un 
polyester ou un copolymers de celui-ci. 

4w Sac de filtration de poussiere selon Ies revendications 1 et 2, caracterise en ce que le matelas £ fibres 
fines est en microfibres de verre. 
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5. Sac de filtration de poussifere selon Tune ou piusieurs des revendications precedentes, caracterise en ce 
que le matelas £ fibres fines contient une charge eiectrostatique permanente. 

6. Sac de filtration de poussi£re selon Tune ou piusieurs des revendications pr6c6dentes, caracterise en ce 
que ie matelas £ fibres fines presents une epaisseur (DIN 531 05) allant de 0,15 £ 0,4 mm, de preference 
de 0,18 £0,30 mm. 

7. Sac de filtration de poussi&re selon Tune ou piusieurs des revendications precedentes. caracterise en ce 
que le diam&tre des pores du matelas £ fibres fines est de 25 £ 60 u.m, de preference de 30 £ 40 u,m. 

8. Sac de filtration de poussi&re seion Tune ou piusieurs des revendications precedentes, caracterise en ce 
que le matelas £ fibres fines est renforcg par un element d'appui. 



9. Sac de filtration de poussi&re selon la revendication 8, caracterise en ce que reiement d'appui constitue 
un matelas de fibres en substance alv&olaire, fibres de synthases, respectivement filaments de synthase, 

15 ou un melange de ceux-ci, obtenu suivant le precede de pose humide, le proc6d6 de pose s£che, le 

proc&d£ £ mise en place par filage ou le proc£d£ £ liaison file. 

10. Sac de filtration de poussi£re seion la revendication 8 ou 9, caracterise en ce que le matelas de fibre 
d'appui pr£sente un polds surfacique (ISO 536) allant de 6 £ 40 g/m 2 , de preference de 8 £ 20 g/m 2 , une 

20 epaisseur (DIN 53105) allant de 0,05 £ 0,35 mm, de preference de 0,07 £ 0.25 mm, une permeabilite £ 

Pair (DIN 53887) allant de 500 £ 4000 l/nr^.s sous une pression de 2 mbar, de preference de 1000 £ 2000 
l/m 2 .s sous une pression de 2 mbar, et une resistance £ la rupture (DIN 531 12) en direction longitudinale 
superieure £ 8 N/15 mm de largeur de bande et, en direction transversale, sup£rieure £ 3 N/15 mm de 
largeur de bande. 

25 

11. Sac de filtration de poussi&re selon Tune ou piusieurs des revendications precedentes, caracterise en ce 
que la couche exterieure en papier filtrant est composee de substances alveolaires, £ fibres longues et 
courtes, ou de melanges des substances alveolaires avec des fibres de synthase et/ou des fibres de 
verre. 

30 

12. Sac de filtration de poussi&re selon Tune ou piusieurs des revendications pr£c£dentes, caracterise en ce 
que ! f £paisseur (DIN 53105) de la couche exterieure en papier filtrant va de 0,10 £ 0,3 mm. 

13. Sac de filtration de poussi&re selon Tune ou piusieurs des revendications precedentes, caracterise en ce 
35 que le diam&tre de pores dans la couche exterieure en papier filtrant est compris entre 35 et 80 urn, de 

preference entre 40 et 70 pm. 

14. Sac de filtration de poussi&re selon Tune ou piusieurs des revendications precedentes, caracterise en ce 
que la resistance & la rupture (DIN 53112) de la couche exterieure en papier filtrant est, dans Ea direction 
longitudinale, comprise entre 20 et 70 N/1 5 mm de largeur de bande et, en direction transversale, comprise 
entre 1 5 et 45 N/15 mm de largeur de bande. 



40 



15. Sac de filtration de poussi&re selon i'une ou piusieurs des revendications precedentes, caracterise en ce 
que, Ions de la fabrication du matelas & fibres fines, ses fibres fines sont pos6es directement sur la couche 
exterieure en papier filtrant et I tees au panier filtrant, £ l'6tat thermoplastique. 

45 

16. Precede de fabrication du sac de filtration de poussi&re seion I'une ou piusieurs des revendications 
precedentes, caracterise en ce que la couche exterieure en papier filtrant, le matelas £ fibres fines et, le 
cas echeant, reiement d'appui, sont amenees en bandes s6par6es £ la machine £ former des sacs et y 
sont traites de mani&re connue, pour fabriquer des sacs. 

50 

17. Procede de fabrication du sac de filtration de poussiere selon la revendication 16, caracterise en ce que 
le matelas £ fibres fines et reiement d'appui sont assembles en une bande, avant I'amenee £ la machine 
& former des sacs, et relies, la combinaison formee et la couches exterieure en papier filtrant etant ensuite 
amenees sur deux bandes, £ la machine £ former des sacs, et soumis, de mani&re connue, £ la suite du 

55 traitement, afin d'obtenirdes sacs. 

18. Utilisation du sac de filtration de poussiere selon les revendications 1 £ 15, dans des aspirateurs 6 
poussiere, en vue d'operer la separation de particules de taille superieure & 0,1 u.. 
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19. Utilisation du sac de filtration de pousstere selon les revendications 1 & 15, en vue d'opgrer I'extraction 
par aspiration du toner, dans des appareils £ copier. 
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Fig. la 



Anordnung der einzelnen Filterkomponenten im 
erfindungsgemassen Slaubf ilferbeutei 



Reingosseite 
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Anstromseite 



Reingosseite 





VERSION A 

Filterpapieraussenloge ( 1 ) 

Feinfaservties (H) 
Stutzelement separat (HI) 



VERSION 8 

Filterpapieraussenloge (I) 

Feinfaservlies (I) kaschiert 
mit Stutzelement (1) 



Anstromseite 



Reingosseite 



VERSION C 



'//M^^ Filterpapieraussenloge ( 1 ) 




Stutzelemeni (HI) kaschiert 
mil Feinfaservlies (II) 



Anstromseite 
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Fig. lb 
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Anstromseite 




VERSION D 

Filterpapieraussentage (I) 

Feinfaservties (I) verfestigt 
(z.B. punktkalandriert) 



Reingasseite 




VERSION E 

Filterpapieraussentage (I) 

Feinfasern direkt bei der Her- 
steltung des Feinfaservlieses(I) 
out Fitterpapieraussenlage ab- 
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Fig. 2 Fig. 2a 
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